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© Wasserdichter, wasserdampfdurchlasslger Einsatzfur Bekleidungsstiicke. 

© Wasserdichte, wasserdampfdurchlassige Einsat- 
ze fur wasserdichte Bekleidungsstucke, wie Hand- 
schuhe, Schuhe, Mutzen usw., die herkommlicher- 
weise durch Konturverschweiflung zweier wasser- 
dichter, wasserdampfdurchlasslger Membranfolien 
hergestellt worden sind, werden erfindungsgema/J 
durch Zwischenfugen einer Haftvermittlerschicht auf 
eine der Membranfolien, die vorzugsweise textilar- 
miert sind, aufgetragen, und zwar vorzugsweise mit 
Hilfe sines Plotters (37). 
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Wasserdichter, wasserdampfdurchlassiger Einsatz fur Bekleidungsstiicke 



Die Erfindung betrifft einen wasserdichten Ein- 
satz zur mindestens teilweisen Auskleidung von 
Bekleidungsstucken, insbesondere Handschuhen, 
Schuhen und Mutzen, gema/3 Oberbegriff des An- 
spruchs 1 und Verfahren zu deren Herstellung ge- 
mafl Oberbegriff des Anspruchs 9 bzw. 16. 

Es gibt wasserdichtes, jedoch wasserdampf- 
durchlassiges Mem bran material, das im Lauf der 
letzten Jahre zunehmend fur die Herstellung was- 
serdichter Bekleidungsgegenstande verwendet 
worden ist Aufgrund seiner Dampfdurchlassigkeit 
ergeben sich angenehme Trageigenschaften. Sol- 
ches Membranmaterial besteht z.B. aus gerecktem 
Polytetrafluorethylen (ublicherweise und auch hier 
abgekurzt mtt PTFE). 

In jungerer Zeit hat man solches Membranma- 
terial auch fur die Herstellung wasserdichter Beklei- 
dungsstiicke, wie Schuhe, Handschuhe und Mut- 
zen, verwendet. Dabei werden solche Bekleidungs- 
stiicke auf der Innenseite mindestens teilweise mit 
einer Funkttonsschicht ausgekleidet, die aus sol- 
chem Membranmaterial besteht oder solches 
Membranmaterial aufweist. 

Nahte sind problematisch, weil sie zur Wasser- 
durchlSssigkeit des Membranmaterials fuhren. Aus 
diesem Grund werden solche wasserdichten Ein- 
satze fur Bekleidungsstiicke herkommlicherweise 
dadurch hergestellt. da/3 zwei Membranfolien von je 
einer Vorratsrolle abgerollt und ubereinanderlie- 
gend in eine Schweiflstation gefuhrt werden. wo sie 
mittels einer Schweiflform entlang einer Kontur- 
bahn. die in etwa der Kontur des BekleidungsstOk- 
kes entspricht. miteinander verschwei!3t werden. Da 
ein derartiger Einsatz zunachst ein im wesentlichen 
zweidimensionales Gebilde ist, wird der Einsatz 
uberdimensiomert, damit der zu bekleidende Kor- 
perteil, beispielsweise im Fall eines Handschuhs 
die Hand, genugend bequem in den Einsatz hinein- 
pa/3t. 

Ein Beispiel eines Handschuhs mit einem 
Funktionsschicht-Einsatz aus zwei an ihrer Au/3en- 
kontur verschweiflten Folien ist in der DE 87 15 
686 U1 gezeigt. Dabei ist eine Folie an ihrer Innen- 
seite und die andere Folie an ihrer Au/tenseite im 
Bereich zwischen der verschweiflten Auflenkontur 
mit linien- oder punktformigen KlebematerialstQk- 
ken versehen. urn den Funktionsschicht-Einsatz mit 
einem Innenfutter bzw. mit dem Auflenmaterial des 
Handschuhs nichtfla'chig zu verkleben. 

Aus DE-GM 1 949 730 ist es bekannt, zum 
Verkleben zweier blattformiger Textilmateri alien 
thermoplastischen Kunststoff als Kleber zunachst 
auf einem solchen blattformigen Trager aufzubrin- 
gen, auf dem er nur schwach haftet, daraus StUcke 
in Form der zu verklebenden Flachen herauszu- 



schneiden. und zwar ganzflachig oder teilflachig, 
die ausgeschnittenen StCcke zunachst auf eines 
der beiden zu verklebenden Textilmaterialien auf- 
zukleben, dann den blattformigen Trager abzuzie- 

5 hen und schlie/Jlich das nicht mit Kleber beschich- 
tete Textilmaterial mit dem beschichteten Textilma- 
terial zu verkleben. 

Auf diese Weise konnten bei dem Handschuh 
gematf DE 87 15 686 U1 die linien- oder punktfor- 

70 migen Klebematerialstucke auf die 
Funktionsschicht-Einsatze aufgebracht werden. 

Es hat sich nun herausgestellt, da/3 die 
Schweiflnahte solcher Einsatze mechanische 
Schwachstellen sind, die bei unsachgema/Jer 

75 Handhabung bei der Herstellung von mit den Ein- 
satzen versehenen BekleidungsstQcken reiflen kon- 
nen. 

Als Beispiel sei die Handschuh-Herstellung be- 
trachtet Dabei werden die Einsatze mit einer dem 

20 fertigen Finger-Handschuh entsprechenden Auflen- 
kontur ublicherweise von einer Person von Hand 
uber ein grobes Holzmodell einer Hand gestulpt, 
woraufhin dann die Au/tenhaut des Handschuhs 
dariibergezogen wird. Dabei kommt es haufig vor, 

25 dafl das OberstOlpen des Einsatzes uber das Hand- 
modell oder das nachfolgende Uberstulpen der Au- 
Cenhaut des Handschuhs zu heftig vorgenommen 
wird, so da/3 der Einsatz an der Schweiflnaht reiflt. 
Insbesondere wenn dies wahrend des Oberstiil- 

30 pens der Auflenhaut des Handschuhs passiert, wird 
dies von der bearbeitenden Person nicht festge- 
stellt. Aber auch wenn der Einsatz versehentlich so 
uber das Holzmodell der Hand gestulpt wird, da/J 
zwei Finger des Holzmodells in ein und denselben 

35 Finger teil des Einsatzes gelangen, kann es passie- 
ren, da/3 der wasserdichte Einsatz dadurch uberla- 
stet wird und an seiner Schweiflnaht rei/3t. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, hier 
Abhilfe zu schaffen und zu diesem Zweck einen 

40 wasserdichten Einsatz und Verfahren zu dessen 
Herstellung verfugbar zu machen, der widerstands- 
fahiger ist. 

Ein wasserdichter Einsatz, der diese Aufgabe 
lost, ist im Anspruch 1 angegeben und kann den 
45 Anspruchen 2 bis 8 gema/3 vorteilhaft weitergebil- 
det werden. 

Verfahren zur Herstellung eines derart verbes- 
serten wasserdichten Einsatzes sind in den An- 
sprtichen 9 bis 22 angegeben. 
50 Dadurch, daB erfindungsgema/3 zwischen die 
beiden Membranfolien ein Haftvermittler in Form 
einer Folie oder in Form einer sich verfestigenden 
flussigen oder pastosen Masse gebracht und an 
der Konturbahn mit den beiden Membranfolien ver- 
klebt wird, ergibt sich eine betrachtliche Erhohung 
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der ReiBfestigkeit im Haftbereich der beiden Mem- 
branfolien. Im Fall der Verwendung einer flachigen 
Haftvermittlerfolie wird diese entweder nach dem 
Verklebungsvorgang innerhalb der Konturbahn her- 
ausgetrennt Oder es wird eine perforierte Haftver- 
mittlerfolie verwendet. 

Dies deshalb, weil die Haftvermittlerfolie nicht was- 
serdampfdurchlassig ist. Ohne das Ausschneiden 
oder Perforieren der Haftvermittlerfolie wGrde der 
wasserdichte Einsatz auf einer Seite durch die 
Haftvermittlerfolie seiner At mungsaktivitat beraubt. 
Man kann aber auch die HaftfoJie vorher so zu- 
schneiden oder ausstanzen, da/3 sie nur einen 
Streifen mit dem Verlauf der Konturbahn bildet, so 
da/J von Anfang an Material der Haftvermittlerfolie 
nur im Bereich der Konturbahn zwischen den bei- 
den Membranfolien vorhanden ist. 

Im Fall der flachig zwischen die beiden Mem- 
branfolien eingebrachten Haftvermittlerfolie bedarf 
es einer Aktivierungsstation mit selektiver Aktivie- 
rung entlang der Konturbahn, damit die Haftvermitt- 
lerfolie nicht vollflachig mit den beiden Membranfo- 
lien verklebt wird. Zu diesem Zweck verwendet 
man in der Aktivierungsstation entweder einen 
Stempel mit einer zu den Membranfolien abstehen- 
den Aktivierungsrippe mit einer der Konturbahn 
entsprechenden Verlaufsform oder einen ebenen 
Stempel, in den eine Aktivierungszone mit einer 
der Konturbahn entsprechenden Verlaufsform ein- 
gearbeitet ist, beispielsweise eine elektrisch wirksa- 
me Heizbahn mit einer der Konturbahn entspre- 
chenden Form. 

Als Haftvermittler wird vorzugsweise ein Polyu- 
rethanmaterial verwendet. Bei dessen Formung in 
Fo lien form hat bereits eine Vernetzung stattgefun- 
den, Zum Verklebevorgang ist daher eine Reakti- 
vierung in der Aktivierungsstation erforderlich, mit- 
tels welcher der Haftvermittlerfolie im Bereich der 
Konturbahn Warme-, Hochfrequenz- oder 
Ultraschail-Reaktivierungsenergie zugefuhrt wird, 
welche zu einem Anschmelzen der Haftvermittlerfo- 
lie fuhrt. 

Bne weitere Moglichkeit ist die, auf eine der 
beiden Membranfolien Haftvermittlermaterial in 
flussiger oder pastoser Form raupenformig in ei- 
nem der Konturbahn entsprechenden Verlauf auf- 
zutragen. HierfUr wird vorzugsweise eine Auftrags- 
station verwendet, die eine Unterlageplatte auf- 
weist, welche die eine Membranfolie tragt Mittels 
einer in X-und Y-Koordinatenrichtung beweglichen 
AuftragsdUse wird das flUssige oder pastose Haft- 
vermittlermaterial auf diese Membranfolie entspre- 
chend dem Konturverlauf aufgetragen. Vorzugswei- 
se wird hierzu ein computergesteuerter Plotter ver- 
wendet, der anstelle eines ublichen Schreibstiftes 
eine AuftragsdUse aufweist. die programmgesteuert 
die gewQnschte Konturbahn abfahrt und dabei flGs- 
siges oder pastoses Haftvermittlermaterial auf die 



Membranfolie auftragt. Dadurch, da/3 der Plotter 
unter der Steuerung eines programmierbaren Com- 
puters, beispielsweise eines Personal Computers 
oder eines Mikrocomputers, steht, kann durch Pro- 

5 grammanderung oder andere Programmauswahl 
problemlos auf unterschiedliche Konturbahnen um- 
gestellt werden, so da/5 ein und derselbe Plotter 
zum Auftragen unterschiedlicher Konturen verwen- 
det werden kann. Auf diese Weise kdnnen in der 

10 selben Produktionsanlage wasserdichte Einsatze 
beispielsweise fur unterschiedlich grofle Handschu- 
he oder auch fUr unterschiedliche Bekleidungsstuk- 
ke, wie einerseits Handschuhe, andererseits Schu- 
he und weitererseits Mutzen Oder dergleichen, her- 

is gestellt werden. Dies ist ein besonderer Vorteil 
gegenuber der herkommlichen Verschweitfungs- 
technik mit Hilfe von Schweiflformen, mit denen 
sich je nur eine einzige Konturbahn herstellen laflt, 
so da/3 fur wasserdichte Einsatze fur unterschiedli- 

20 che Gr5i3en oder fOr unterschiedliche Beklei 
dungsstucke je eine unterschiedliche Schweiflform 
erforderlich ist 

Beim konturbahnmafligen Auftragen flOssiger 
oder pastoser Haftvermittlermasse mit Hilfe eines 

25 Plotters ist entweder eine Aktivierung uberhaupt 
nicht erforderlich, weil flussiger polyurethaner Kleb- 
stoff, der noch nicht vernetzt war, luftfeuchtigkeits- 
hartend ist, oder man kommt mit einer nicht-selek- 
tiven Aktivierung aus, da sich Haftvermittler nur 

30 exakt im Bereich der Konturbahn befindet, so daB 
eine vollflachige Warme- oder Hochfrequenz-Akti- 
vierung nicht zu einem vollflachigen Verkleben der 
beiden Membranfolien fuhren kann. Die Methode, 
fIGssigen oder pastosen Haftvermittler mit einem 

35 Plotter aufzutragen, fuhrt also zu dem groflen Vor- 
teil, da/J ein und dieselbe Vorrichtung fur die Her- 
stellung beliebig geformter Einsatze verwendet 
werden kann. Die Notwendigkeit, fur Einsatze jeder 
Form und jeder Grofle je eine unterschiedliche 

40 Schwei/tform herstellen und vorratig halten zu mas- 
sen, fallt also weg, was eine enorme Kostenverrin- 
gerung bedeutet. 

Der AuftragsdUse der Auftragsstation wird das 
flussige oder pastose Haftvermittlermaterial entwe- 

45 der von einem fIGssigen oder pastosen Vorrat zu- 
gepumpt oder von einem Extruder zugefuhrt. 

Besonders hohe Reitffestigkeit erreicht man, 
wenn man beide Membranfolien mindestens auf 
der zueinander weisenden Seite mit einer textilen 

so Armierung, beispielsweise in Form eines Gewebes, 
eines Gewirkes oder eines Vlieses, armiert. Dies 
fuhrt nicht nur zu einer enormen Erhdhung des 
Reiflwiderstandes der Membranfolie, sondern auch 
zu einem besonders guten Haften der Membranfo- 

55 lien aneinander. 

Als Haftvermittler ist insbesondere Polyurethan 
geeignet, das gemai3 US-PS 4 532 316 hergestellt 
worden ist. 
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Weitere Aufgabenaspekte, Vorteiie und Merk- 
male der Erfindung werden nun anhand von Aus- 
fiihrungsformen naher erlautert. in den Zeichnun- 
gen zeigen: 

Fig. 1 einen Handschuheinsatz in Draufsicht; 

Fig. 2 eine herkommliche Verschweiflungs- 
vorrichtung in schernatischer Darstellung; 

Fig. 3 eine erfindungsgemSO verwendete 
Mehrschichtenlage mit zwei Membranlaminaten 
und einer dazwischen befindlichen vollflachigen 
Haftvermittlerfolie; 

Fig. 4 eine erfindungsgema/3 verwendete 
Mehrschichtenlage aus zwei Membranlaminaten 
und einer dazwischen befindlichen Haftvermittlerfo- 
lie in Konturbahnform; 

Fig. 5 in schernatischer Form eine Anlage 
zur erfindungsgemaflen Herstellung von wasser- 
dichten Einsatzen: und 

Fig. 6 eine schematische Darstellung der bei 
der Anlage in Fig. 5 verwendeten Auftragsstation. 

Anhand der Figuren 1 und 2 wird ein bisher 
praktiziertes Herstellungsverfahren erlautert. Zwei 
aufeinanderliegende Membranfolien 11 und 13 wer- 
den mit Hilfe einer Schweifiform 15, die eine zu 
den Membranfolien 11 und 13 vorstehende Rippe 
17 aufweist. in einer der Rippe 17 entsprechenden 
Konturbahn verschweiflt. Zu diesem Zweck wird -die 
Schweiflform 15 geheizt und gegen die Membran- 
folien 11 und 13 gedruckt, die auf einer in Fig. 2 
nicht dargestellten Unterlage abgestutzt sind. Die 
miteinander verschweiflten Membranfolien 11 und 
13 werden darin entlang der Schweiflbahn vom 
Rest des Folienmateriais abgetrennt, beispielswei- 
se durch Stanzen. 

Ein aus diesen Bearbeitungsvorgangen hervor- 
gehender wasserdichter Einsatz fur einen Hand- 
schuh ist in Fig. 1 dargestellt. Die Ronturbahn 19 
ist durch den Schweii3vorgang zustandegekommen 
und bildet nach dem Stanzvorgang die Begrenzung 
des geschlossenen Teils des Einsatzes, der ledig- 
lich am in Fig. 1 unteren Ende 21 offen ist. 

Bei der Montage der mit solchen wasserdich- 
ten Einsatzen versehenen Handschuhe kommt es 
insbesondere an den Fingerspitzen der Einsatze zu 
einem Reifien des Einsatzes, wenn der Einsatz zu 
heftig auf ein Handmodell gestulpt wird. 

Eine erste Ausfuhrungsform eines erfindungs- 
gema/3 verwendbaren Verbundes ist in Rg. 3 ge- 
zeigt. Dieser Verbund umfaflt ein oberes Laminat 
23 und ein unteres Laminat 25, zwischen denen 
sich eine vollfachige Haftvermittlerfolie 27 befindet. 
Jedes der beiden Laminate 23 und 25 umfaflt eine 
Mem branfolie 11 bzw. 13 und darauf eine zum je 
anderen Laminat weisende textile Armierung 29 
bzw. 31. Diese besteht vorzugsweise aus einem 
Gewebe, Gewirke, Vlies Oder dergleichen, das mit 
der zugehorigen Membranfolie zu einem Laminat 



verbunden ist. 

Zur Herstellung eines wasserdichten Einsatzes 
aus dem Verbund gemafl Fig. 3 werden das obere 
Laminat 23 und das untere Laminat 25 je von einer 

5 Vorratsrolle zugefuhrt, wobei man zwischen die 
beiden Laminate 23 und 25 von einer weiteren 
Vorratsrolle die Haftvermittlerfolie 27 hineinlaufen 
la/tt. Dieser Verbund gelangt dann in eine nicht 
dargestellte Aktivierungsstation. die einen Aktivie- 

w rungsstempel enthalt. der vorzugsweise in etwa 
eine Form wie die in Fig. 2 gezeigte Schweiflform 
15 besitzt. Der Aktivierungsstempel weist eine der 
Schweiflrippe 17 entsprechende Aktivierungsrippe 
auf, deren Konturverlauf der Verklebekonturbahn 

75 des herzustellenden wasserdichten Einsatzes ent- 
spricht. Die Aktivierungsform ftihrt der Haftvermitt- 
lerfolie 27 Reaktivierungsenergie entweder in Form 
von Warmeenergie Oder in Form von Hochfrequen- 
zenergie zu. Durch diese Reaktivierung wird das 

20 Haftvermittlermaterial wieder verklebefahig. 

Der innerhalb' der Konturbahn befindliche Be- 
reich der Haftvermittlerfolie 27 wird nach dem Ver- 
klebevorgang herausgetrennt, um beim Tragen des 
mit dem Einsatz ausgekleideten Bekleidungsstuk- 

25 kes nicht die Atmungsaktivita't der einen Membran- 
folie zu beeintrachtigen. Eine andere Moglichkeit 
ist die, die Haftvermittlerfolie 27 zu perforieren, so 
da/3 Atmungsaktivitat durch diese perforierte Haft- 
vermittlerfolie 27 hindurch gewahrleistet ist 

30 Eine andere Ausfuhrungsform eines erfin- 

dungsgemaiJ verwendbaren Verbundes ist in Fig. 4 
gezeigt. Die beiden Laminate 23 und 25 stimmen 
mit den in Fig. 3 gezeigten Laminaten uberein. Bei 
dieser Ausfuhrungsform ist allerdings die Haftver- 

35 mittlerfolie nicht vollflSchig zwischen den Lamina- 
ten 23 und 25 angeordnet, sondern nur als selekti- 
ve Haftvermittierbahn 23, deren Form mit der Kon- 
turbahn ubereinstimmt Eine erste Moglichkeit ist 
die, zwischen den Laminaten 23 und 25 eine Haft- 

40 vermittlerfolie anzuordnen, die in Streifenform ent- 
sprechend der Konturbahn geschnitten oder ge- 
stanzt ist. Eine andere Moglichkeit ist die, die Haft- 
vermittierbahn 33 aus flussig oder pastos aufgetra- 
genem Haftvermittler zu bilden. Eine weitere Mog- 

45 lichkeit besteht darin, Haftvermittlermaterial in 
Schnur- oder Bandform in der Konturbahnform auf- 
zulegen. 

Der in Fig. 4 gezeigte Verbund hat den Vortetl, 
da/3 keine selektive Aktivierung, wie im Fall des In 

so Fig. 3 gezeigten Verbundes, erforderlich ist. Man 
kann den gesamten Verbund vollflachig aktivieren, 
wodurch es zur Aktivierung der Haftvermittierbahn 
33 kommt. Dies hat den gro/ten Vorteil, da/3 fur die 
Aktivierungsstation keine selektive Aktivierungsform 

55 erforderlich ist. Die Aktivierungsstation kann daher 
fur verschiedene Einsatze mit unterschiedlicher 
Form und Gro/te verwendet werden. 

Handelt es sich bei der Haftvermittierbahn 33 
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urn einen flussig Oder pastes aufgetragenen polyu- 
rethanen Haftvermittler, der noch nicht vernetzt 
war. kann man auf eine Aktivierungsstation ganzlich 
verzichten und den Haftvermittler durch Luftfeuch- 
tigkeitshartung festwerden lassen. 

Fur die Alternative des in Fig. 4 gezeigten 
Verbundes, bei welcher der Haftvermittler flussig 
Oder pastos in Form der Konturbahn aufgetragen 
wird. zeigt Fig. 5 in schematischer Darstellung eine 
Fertigungsanlage. 

Von einer ersten Laminatvorratsrolle 35 wird 
das untere Laminat 25 zunSchst durch eine Auf- 
tragsstation 37 und nach deren Verlassen durch 
eine Fuhrungseinrichtung mit zwei Fuhrungsrollen 
39 und 41 gefuhrt. Uber die Fuhrungsrolle 41 wird 
das obere Laminat 23 uber das untere Laminat 25 
gebracht. Danach gelangen die beiden Laminate 23 
und 25 durch eine Aktivierungsstation 43. 

Die Auftragsstation 37 weist eine Tragplatte 47 
auf. uber welche das untere Laminat 25 gefuhrt 
wird. An einer Halteplatte 49. die mittels Stutzen 51 
auf der Tragplatte 47 abgestutzt ist, ist eine Auf- 
tragsduse 53 angeordnet. Durch die AuftragsdOse 
53 kann flussiger oder pastoser Haftvermittler zur 
Erzeugung der Haftvermittler bah n 33 auf das un- 
tere Laminat 25 aufgetragen werden. Urn eine ge- 
wunschte Konturbahn zu erzeugen, ist die Auftrags- 
dOse 53 relativ zum Laminat 25 beweglich. 

Fig. 6 zeigt in schematischer Weise eine etwas 
ausfuhrlichere Darstellung der Auftragsstation 37. 
Zum Auftragen des flussigen oder pastdsen Haft- 
vermittlers auf das Laminat 25 in der gewunschten 
Konturbahn ist die Auftragsduse 53 vorzugsweise 
sowohl in der Langsrichtung X als auch in der 
Querrichtung Y der Bahn des Laminats 25 beweg- 
lich. 

Eine Alternativmoglichkeit ware eine festste- 
hende Auftragsduse 53 im Zusammenwirken mit 
einer sowohl in X- als auch in Y-Richtung bewegli- 
chen Tragplatte 47. 

Bevorzugt wird die Ausfuhrungsform, bei wel- 
cher die Auftragsduse 53 in X- und in Y-Richtung 
beweglich ist. Bei einer besonders bevorzugten 
Ausfuhrungsform dieser Art ist die Auftragsduse 53 
an einen Plotter montiert. Dabei kann es sich im 
wesentlichen urn einen computergesteuerten Plot- 
ter handeln, der anstelle eines bei Plottern ublichen 
Schreibstiftes die Auftragsduse 53 aufweist. Der 
Computer, bei dem es sich um einen Personal 
Computer oder um einen Mikrocomputer handeln 
kann, steuert die Auftragsvorrichtung. Durch Aus- 
wahl unterschiedlicher Programme konnen dann 
mit der Auftragsstation 37 ganz verschiedene Kon- 
turbahnen gesteuert werden. 

Das mit der Haftvermittlerbahn 33 versehene 
Laminat 25 wird nach dessen ZusammenfOhrung 
mit dem Laminat 23 gemeinsam mit diesem durch 
die Aktivierungsstation 43 gefuhrt, mittels welcher 



eine Verpressung und/oder Aktivierung oder Reak- 
tivierung des Haft vermittlermaterials durch War- 
meimpulse oder Hochfrequenzimpulse bewirkt 
wird. Dabei ist die Aktivierung bzw. Reaktivierung 

5 sowohl selektiv entsprechend der Haftvermittler- 
bahn 33 oder auch vollflachig mdglich. Macht man 
die Aktivierungsstation 43 vollflachig wirksam, 
braucht man bis zum Ausstanzen des fertigen was- 
serdichten Einsatzes nirgends selektive Formen 

70 einzusetzen, die je nur fur einen einzigen Einsatz 
bestimmter Gr50e und Form verwendbar sind. 

Herkdmmliche wasserdichte Einsatze sind ge- 
genOber der eigentlich erforderlichen Gro/3e stark 
uberdimensioniert worden, um die Gefahr mog- 

/5 lichst stark zu vermindern, da/3 bei der Benutzung 
des mit dem Einsatz ausgekleideten Bekleidungs- 
stuckes Dehnkrafte auftreten, die zu einem Reiflen 
des Einsatzes fuhren konnen. Da bei einem erfin- 
dungsgema/3 hergestetlten wasserdichten Einsatz 

20 die Reitffestigkeit betrachtlich erhdht ist, konnen 
viel starkere Dehnungskrafte verkraftet werden, 
weswegen nicht die starke Uberdimensionierung 
wie bei herkommlichen Einsatzen erforderlich ist. 
Fur Bekleidungsstucke gleicher Gro/Je konnen so- 

25 mit die wasserdichten Einsatze betrachtlich kleiner 
als bei herkommlicher Herstellungsart sein. Dies 
fQhrt bei den gro/ten Stuckzahlen, in welchen Be- 
kleidungsstucke ublicherweise hergestellt werden, 
insgesamt zu einer enormen Einsparung an dem 

30 relativ teuren Membran- bzw. Laminat- Material. 

Man kann mehrere Aniagen gem2fl Fig. 5 pa- 
rallel nebeneinander betreiben, deren Auftragssta- 
tionen 37 Plotter enthalten, die alle von dem selben 
Computer gesteuert werden. Auf diese Weise kann 

35 man eine nahezu beliebig hohe Anzahl wasserdich- 
ter Einsatze pro Zeiteinheit produzieren, die auf- 
grund der Steuerung durch den selben Computer 
mit sehr hoher Genauigkeit alle exakt die gleiche 
Einsatzform erzeugen. 

40 Da bei der Anlage gema/3 Fig. 5 die Auftrags- 

station 37 das langsamste Glied der Kette ist, kann 
man auch daran denken, mehrere Auftragsstationen 
37 in Reihe enttang der Bewegungsbahn des Lami- 
nats 25 anzuordnen, so dafl wahrend jeder Halte- 

45 zeit der intermittierend bewegten Laminatbahnen 
gleichzeitig die Haftvermittlerbahnen 33 einer Reihe 
von Einsatzen aufgetragen werden. Laflt man den 
Haftvermittler danach nicht durch Luftfeuchtigkeit 
ausharten, sondern in einer Aktivierungsstation 43, 

so kann man genausoviele Aktivierungsstationen 43 
vorsehen wie Auftragsstationen 37. Eine andere 
Moglichkeit ist die, dafl man nach jeder Haltezeit 
fur das Auftragen der Haftvermittlerbahnen 33 in 
kurzen intermittierenden Bewegungsschritten alle 

55 zuvor aufgetragenen Haftvermittlerbahnen 33 nach- 
einander durch eine einzige Aktivierungsstation 43 
fuhrt. ' 

Wenn mit einer voliflachigen Aktivierung gear- 
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beitet wird. kann dies© auch wahrend der Bewe- 
gung der Laminatbahnen durch die Aktivierungssta- 
tion 43 zwischen den Haltezeiten zum Auftragen 
der Haftvermittlerbahnen 33 vorgenommen werden. 



Anspruche 

1 . Wasserdichter, wasserdampfdurchlassiger 
Einsatz zur mindestens teilweisen Auskleidung von 
Bekleidungsstucken, insbesondere Handschuhen, 
Schuhen und Mutzen, 

wobei der Einsatz zwei aneinanderliegende Mem- 
branfolien (11. 13) aufweist. die eine wasserdichte, 
wasserdampfdurchlassige Funktionsschicht aufwei- 
sen und an einer Konturbahn (19; 33), die im 
wesentlichen einer Bekleidungsstuckkontur ent- 
spricht. mittels eines Haftvermittlers (27; 33) anein- 
ander befestigt sind. 
dadurch gekennzeichnet, 
da/3 als Haftvermittler eine Haftvermittlerfolie (27) 
vorgesehen ist. die lose zwischen den beiden 
Membranfolien (11; 13) liegt und nur an der Kontur- 
bahn (19) mit beiden Membranfolien (11, 13) ver- 
bunden ist. 

2. Wasserdichter Einsatz nach Anspruch 1 , da- 
durch gekennzeichnet, da/3 der innerhalb der Kon- 
turbahn (19) befindliche Bereich der losen Haftver- 
mittlerfolie (27) im wesentlichen der Konturbahn 
(19) folgend aus dem Einsatz herausgetrennt ist 

3. Wasserdichter Einsatz nach Anspruch 1 , da- 
durch gekennzeichnet, da/3 mindestens der inner- 
halb der Konturbahn (19) befindliche Bereich der 
losen Haftvermittlerfolie (27) zur Erzielung von Luft- 
durchlassigkeit perforiert ist. 

4. Wasserdichter Einsatz gemaJ3 Oberbegriff 
des Anspruchs 1, dadurch gekennzeichnet da/3 als 
Haftvermittler ein im wesentlichen auf die Kontur- 
bahn (19) begrenzter Haftvermittlerstreifen (33) vor- 
gesehen ist 

5. Wasserdichter Einsatz nach einem der An- 
spruche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, da/} der 
Haftvermittler durch ein Polyurethanmaterial gebil- 
det ist 

6. Wasserdichter Einsatz nach mindestens ei- 
nem der Anspruche 1 bis 5, dadurch gekennzeich- 
net, da/3 jede der Membranfolien (11, 13) minde- 
stens auf der zum Haftvermittler weisenden Seite 
mit einer textilen Armierungsschicht (29, 31) verse- 
hen ist 

7. Wasserdichter Einsatz nach Anspruch 6. da- 
durch gekennzeichnet, da/3 die Armierungsschicht 
ein Gewebe, Gewirke Oder Vlies ist 

8. Verfahren zur Herstellung eines wasserdich- 
ten. wasserdampfdurchlassigen Einsatzes zur min- 
destens teilweisen Auskleidung von Bekleidungs- 
stucken, insbesondere Handschuhen, Schuhen und 
MGtzen, bei dem zwei Membranfolien (11, 13), die 



eine wasserdichte, wasserdampfdurchlassige Funk- 
tionsschicht aufweisen, unter ZwischenfUgen eines 
Haftvermittlers langs einer insbesondere einer Be- 
kleidungsstOckkontur entsprechenden Konturbahn 

5 (19) aneinander festgeheftet werden, 
dadurch gekennzeichnet, 
da/3 zwischen die zwei Membranfolien (11, 13) im 
wesentlichen vollflachig eine separate Haftvermitt- 
lerfolie (27) eingebracht und selektiv entlang der 

70 Konturbahn (19) zum Verkleben der beiden Mem- 
branfolien (11,13) aktiviert wird. 

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch ge- 
kennzeichnet, da/3 die Membranfolien (11, 13) und 
die dazwischen befindliche Haftvermittlerfolie (27) 

is durch eine eine Aktivierungszone bildende Kontur- 
rippe eines Aktivierungsstempels, die einen der 
Konturbahn (19) entsprechenden Verlauf aufweist 
und der Aktivierungsenergie zugefuhrt wird, in der 
Konturbahn (19) aneinandergeklebt werden. 

20 10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch ge- 

kennzeichnet. da/3 als Aktivierungsenergie Warme- 
energie zugefuhrt wird. 

11. Verfahren nach Anspruch 9 oder 10, da- 
durch gekennzeichnet, da/J als Aktivierungsenergie 

25 Hochfrequenzenergie zugefuhrt wird. 

12. Verfahren nach Anspruch 9 Oder 10, da- 
durch gekennzeichnet da/J als Aktivierungsenergie 
Ultraschallenergie zugefuhrt wird. 

13. Verfahren nach einem der Anspruche 8 bis 
30 12, dadurch gekennzeichnet. da/3 nach dem Verkle- 
ben der Membranfolien (11, 13) mit der Haftver- 
mittlerfolie (27) der innerhalb der Konturbahn (19) 
befindliche Bereich der Haftvermittlerfolie (27) her- 
ausgetrennt wird. 

35 14. Verfahren nach einem der AnsprOche 8 bis 

12, dadurch gekennzeichnet. da/3 mindestens der 
innerhalb der Konturbahn (19) befindliche Bereich 
der Haftvermittlerfolie (27) perforiert wird. 

15. Verfahren gema/3 Oberbegriff des An- 
40 spruchs 8, dadurch gekennzeichnet, da/3 zwischen 

die zwei Membranfolien (11, 13) ein Haftvermittler- 
streifen (33) mit einer der Konturbahn (19) entspre- 
chenden Form eingebracht und durch Aktivieren 
mittels der Aktivierungseinrichtung (43) mit den 
45 beiden Membranfolien (11, 13) verklebt wird. 

16. Verfahren gema/3 Oberbegriff des An- 
spruchs 8, dadurch gekennzeichnet, da/i in einer 
Auftragsstation (37) der Haftvermittler in flOssiger 
oder pastenartiger Formjaupenfdrmig in einem der 

so Konturbahn (19) entsprechenden Verlauf (33) auf 
die eine Membranfolie (13) aufgetragen wird, da/3 
dann die beiden Membranfolien (11, 13) aufeinan- 
der gebracht werden 

und da/3 schlie/3lich der Haftvermittler zum Verkle- 
55 ben mit den beiden Membranfolien (11, 13) der 
Aktivierungseinrichtung (43) zugefuhrt wird. 
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17. Verfahren nach Anspruch 16, dadurch ge- 
kennzeichnet. da/J der Haftvermittler nach dem Zu- 
sammenfuhren der Membranfolien (11, 13) der 
Luftfeuchtigkeitshartung uberlassen wird. 

18. Verfahren nach Anspruch 16. dadurch ge- s 
kennzeichnet, da/3 der Haftvermittler in einer Akti- 
vierungsstation in einen klebefahigen Zustand akti- 
viert wird. 

19. Verfahren nach Anspruch 18, dadurch ge- 
kennzeichnet, da/J in der Aktivierungsstation (43) 10 
eine vollflSchige Oder der Konturbahn (19) entspre- 
chende Warme-, Hochfrequenz- oder Ultraschall- 
Beaufschlagung durchgefiihrt wird. 

20. Verfahren nach einem der Ansprdche 16 

bis 19, dadurch gekennzeichnet, da/3 die Auftrags- 15 
station (37) eine programmgesteuert in X* und Y- 
Koordinatenrichtung uber die eine Membranfolie 
(13) bewegliche Auftragsdiise (53) fur flussigen 
Oder pastdsen Haftvermittler aufweist. 

21. Verfahren nach Anspruch 20, dadurch ge- 20 
kennzeichnet, da/3 die Auftragsdiise (53) den 
"Schreibstift" eines computergesteuerten Plotters 
bildet. 

22. Verfahren nach einem der Anspruche 9 bis 

20. dadurch gekennzeichnet, da/3 anstatt Membran- 25 
folien (11. 13) Laminate (23. 25) zugeflihrt werden. 
welche die Membranfolien (11, 13) und mindestens 
auf der je zur anderen Membranfolie weisenden 
Seite eine textile Armierungsschicht (29, 31) auf- 
weisen. • 30 

23. Verfahren nach Anspruch 22. dadurch ge- 
kennzeichnet, da/3 als Armierungsschicht (29, 31) 
eine Gewebe-. Gewirke-oder Vliesschicht mit der 
Membranfolie (11, 13) laminiert wird. 

35 
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